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@ Wasch- und Relnigungsmittelformkorper mit wasserfrei granuliertem Brausesystem 
® Wasch- und Relnigungsmittelformkorper mit kurzen 

Zerfallszeiten bei hohen Harten lessen sich erhalten, 

wenn ein wasserfrei granuliertes Brausesystem in ihnen 

enthalten ist. Im erfindungsgemalSen Verfahren wird ein 

Brausesystem durch wasserfrele Granulation hergestellt, 

mit weiteren Inhaltsstoffen von Wasch- und Reinigungs- 

mitteln zu einem zu verpressenden Vorgemisch abge- 

mischt und nachfolgend verpreBt. Die Herstellung des 

Brausesystems erfolgt vorzugsweise durch PreBagglo- 

meration, vorzugsweise Walzenkompaktierung, eines Ge- 

mischs eines oder mehrerer Carbonat(e) und/oder Hydro- 

gencarbonat(e) mit einem oder mehreren Acidifizierungs- 

mittel(n). 
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•DE 198 47 283 A 1 
Beschieibung 

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet der kompakten Formkorper, die wasch- und reinigungsaktive Eigen- 
schaften aufweisen. Solche Wasch- und Reinigungsmittelformkorper umfassen beispielsweise Waschmittelformk<5rper 
5 fiir das Waschen von Tbxtilien, Reinigungsmittelformkorper fur das maschinelle Geschirrspulen oder die Reinigung bar- 
ter Oberflachen, Bleichmittelformkorper zum Einsatz in Wasch- oder Geschirrspiilmaschinen, Wasserenthartungsform- 
korper oder Fleckensalztabletten. Insbesondere betrifft die Erfindung Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die zum 
Waschen von Textilien in einer Haushaltswaschmaschine eingesetzt und kurz als Waschmitteltabletten bezeichnet war- 
den. 

10 Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind im Stand der Technik breit beschrieben und erfreuen sich beim Verbrau- 
cher wegen der einfachen Dosierung zunehmender Beliebtheit. Tablettierte Wasch- und Reinigungsmittel haben gegen- 
uber pulverformigen eine Reihe von Vorteilen: Sie sind einfacher zu dosieren und zu handhaben und haben aufgrund ih- 
rer kompakten Struktur Vorteile bei der Lagerung und beim IVansport, Auch in der Patentliteratur sind Wasch- und Rei- 
nigungsmittelformkorper folglich umfassend beschrieben, Ein Problem, das bei der Anwendung von wasch- und reini- 

15 gungsaktiven Formkorpem immer wieder auftritt, ist die zu geringe Zerfalls- und Losegeschwindigkeit der Formkorper 
unter Anwendungsbedingungen. Da hinreichend stabile, d. h. form- und bruchbestandige Formkorper nur durch verhalt- 
nismaBig hohe PreBdriicke hergestellt werden konnen, kommt es zu einer starken Verdichtung der Formkorperbestand- 
teile und zu einer daraus folgenden verzogerten Desintegration des Formkorpers in der waBrigen Rotte und damit zu ei- 
ner zu langsamen Freisetzung der Aktivsubstanzen im Wasch- bzw. Reinigungsvorgang. Die verzogerte Desintegration 

20 der Formkorper hat weiterhin den Nachteil, daB sich iibliche Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nicht iiber die Ein- 
spiilkammer von Haushaltswaschmaschinen einspulen lassen, da die Tabletten nicht in hinreichend schneller Zeit in Se- 
kundarpartikel zerf alien, die klein genug sind, um aus Einspulkammer in die Waschtrommel eingespiilt zu werden. 

Zur Uberwindung der Dichotomie zwischen Harte, d. h. Transport- und Handhabungsstabilitat, und leichtem Zerfail 
der Formkdrper sind im Stand der Technik viele LdsungsansStze entwickelt worden. Ein insbesondere aus der Pharmazie 

2S bekannter und auf das Gebiet der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ausgedehnter Ansatz ist die Inkorporation be- 
stimmter Desintegrationshilfsmittel, die den Zutritt von Wasser erleichtem oder bei Zutritt von Wasser quellen bzw. gas- 
entwickelnd oder in anderer Form desintegrierend wirken. Andere Ldsungsvorschlage aus der Patentliteratur beschrei- 
ben die Verpressung von Vorgemischen bestimmter TeilcbengroBen, die IVrennung einzelner Inhaltsstoffe von bestimm- 
ten anderen Inhaltsstoffen sowie die Beschichtung einzelner Inhaltsstoffe oder des gesamten Formkorpors mit Bindemit- 

30 tebi. 

Der Einsatz von Brausesystemen - auch in Kombination mit andoren Desintegrationshilfsmittein - ist dabei ein An- 
satz, der auch fur das Gebiet der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper beschrieben wurde. So offenbart die 
WO 87/02052 (Ockhuizen et al.) Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die ein Brausesystem enthalten. Die in dieser 
Schrift offenbarten Formkorper enthalten 2 bis 6 Gew.-% Waschmittelkonzentrat sowie 40 bis 60 Gew.-% Natriumhy- 
3S drogencarbonat und 33 bis 53 Gew.-% fester oiganischer Saure, vorzugsweise CitronensSure. Die Mengen an waschak- 
tiver Substanz, die in dieser Schrift offenbart werden, sind fiir Anwendungen bei der Tbxtilwasche allerdings deutlich zu 
gering. 

Wasch- und Reinigungsmittel-Brausetabletten werden in der DE 35 35 5 16 (Bucher) beschrieben. Diese Tabletten ent- 
halten 2 bis 6 Oew.-% eines Tensids, 40 bis 60 Gew.-% Hydrogencarbonat, 33 bis 53 Gew.-% einer festen oiganischen 

40 Saure (insbesondere eine 2 : 3-Mischung aus Citronen- und Weinsaure), 1,5 bis 2,5 Gew.-% PolyvinylpyrroUdon sowie 
zusatzlich kolloidales Siliciumdoxid. Diese Tabletten stellen allerdings keine Textilwaschmittel dar, sondem weisen als 
bevorzugte Anwendungsgebiete die Scheibenwaschanlage von Kraftfahrzeugen bzw. die Bodenwischpflege auf. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Cogranulats, das in Reinigungsmitteltabletten eingesetzt werden kann, wird in der 
WO 98/14548 (Schmitz) beschrieben. Hierbei wird eine Citronensaurelosung auf ein im Mischer bewegtes Feststoffbett 

45 aus Soda gegeben, um so Granulate zu erzeugen, die Natriumhydrogencarbonat, Natriumcitrat und einen Anteil Restsoda 
enthalten. Das in dieser Schrift offenbarte Verfahren liefert weder ein Brausesystem, noch wird die Granulation wasser- 
frei durchgefuhrt 

In der alteren deutschen Patentanmeldung DE 197 22 832.1 (Henkel KGaA) werden Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkorper offenbart, die Tensid(e), Builder sowie gegebenenfalls weitere Wasch- und Reinigungsmittelbestandteile 

50 enthalten. Als Desintegrationshilfsmittel enthalten die bier offenbarten Formkorper 1 bis 10 Gew.-% eines oder mehrerer 
quellfahiger, wasserunlosUcher Desintegrationshilfsmittel und 3 bis 60 Gew,-% eines gasentwickelnden Brausesystems, 
wobei das quellfahige Mittel bzw. die Komponenten des Brausesystems sowohl mit anderen Inhaltsstoffen des Wasch- 
und Reinigungsmittels compoundiert als auch separat zugemischt sein konnen. Angaben zu einem cogranulierten Brau- 
sesystem oder zur wasserfreien Herstellung von Brausegranulaten sind dieser Schrift nicht zu entnehmen. 

55 Der vorliegenden Erfindung lag nun die Aufgabe zugrunde, Formkorper bereitzustellen, die sich bei vorgegebener 
Harte durch kurze Zerfallszeiten auszeichnen und sich somit auch iiber die Einspulkammer haushaltsublicher Waschma- 
schinen dosieren lassen. Dabei sollte zusatzlich ein einf aches und kostengiinstiges Verfahren zur Herstellung solcher vor- 
teilhaften Formkorper bereitgestellt werden. 

Beim Einsatz von Brausesystemen ist man geneigt zu glauben, daB insbesondere ein feinteiliges Brausesystem zu be- 

60 sonders guten Ergebnissen fiihrt, weil einerseits eine homogene Verteilung iiber den gesamten FormkSrper erreicht wird 
und andererseits eine groBe ReaktionsoberflSche zur Verfiigung steht. Uberraschenderweise wurde nun aber gefunden, 
daB ein groberteiliges Granulat, das durch wasserfreie Granulation aus den Inhaltsstoffen des Brausesystems erhalten 
werden kann, Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem deutlich bessere 'M)lettenzerfallszeiten verleiht. 

Gegenstand der Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem, teilchenfbrmigen Wasch- 

65 und Reinigungsmittel, die ein wasserfrei granuliertes Brausesystem enthalten. 

Ein Brausesystem besteht genetell aus zwei Komponenten, die bei Zutritt von Wasser miteinander unter Freisetzung 
eines oder mehrerer Gase reagieren kOnnen. Obwohl es hier eine Vidzahl technischer M5glichkeiten gibt, sind Brause- 
systeme auf der Basis von Caibonaten bzw. Hydrogencarbonaten in Mischung mit sauren Komponenten (sogenannten 
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Acidifizierungsmitteln) am weitesH^lbreitel. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung werdl^Bi Inhaltsstoffe des 
Brausesystems zu einem Cogranulat verarbeitet, wobei auf ein wasserfreies Granulationsverfahren zuriickgegriffen wird. 
Die erhaltenen Brausegranulate verleihen den erfindungsgemSBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem im Ver- 
gleich zum Einsatz der Rohstoffe alleine vorteilhafte Eigenschaften. Je nach Verwendungszweck enthalten die erfin- 
dungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper das wasserfrei granulierte Brausesystem in Mengen von 1 bis 5 
20 Gew.-%, vorzugsweise von 2 bis 18 Gew.-%, besonders bevorzugt von 3 bis 15 Gew.-% und insbesondere von 5 bis 
10 Gew.-%, jeweils bezogen auf den Formkoiper. 

Das erfindungsgemaB in den Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem enthaltene wasserftei granulierte Brausesy- 
stem wird bevorzugt in groberer Form eingesetzt. Obwohl man vermuten konnte, daB eine staubfeine Einarbeitung we- 
gen der homogeneren Verteilung und der hoheren Reaktionsoberflache zu besseren Ergebnissen fuhrt, hat es sich gezeigt, 10 
daB das "Oberschreiten einer bestimmten PartikelgroBe die Zerfallszeiten bei gewiinschter Harte weiter minimiert. Beson- 
ders bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dabei dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 80 Gew.- 
%, vorzugsweise mindestens 90 Gew.-% und insbesondere die Gesamtmenge der Teilchen des wasserfrei granulierten 
Brausesystems TeilchengroBen oberhalb 600 aufweisen. 

Wie oben bereits erwahnt bestehen Brausesysteme zumeist aus Carbonaten und/oder Hydrogencarbonaten und sauren 15 
Komponenten (Acidifizierungsmitteln), die geeignet sind, Kohlendioxid aus ihnen fieizusetzen. Bei den Carbonaten 
und/oder Hydrogencarbonaten sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung die Alkalimetallsalze und unter ihnen die 
Natriumsalze besonders bevorzugt. Selbstverstandlich miissen nicht die betrefifenden reinen Alkalimetallcarbonate bzw. 
-hydrogencarbonate eingesetzt werden; vielmehr konnen Gemische unterschiedlicher Carbonate und Hydrogencarbo- 
nate aus waschtechnischem Interesse oder aus okonomischen bevorzugt sein. 20 

Als Acidifizierungsmitteln die aus den Alkalisalzen in waBriger Losung Kohlendioxid fireisetzen, sind beispielsweise 
Borsaure sowie Alkalimetallhydrogensulfate, Alkalimetalldihydrogenphosphate und andere anoiganische Salze einsetz- 
bar, Bevorzugt werden allerdings organische Acidifizierungsmittel verwendet, wobei die Citronensaure ein besonders 
bevorzugtes Acidifizierungsmittel ist. Einsetzbar sind aber auch insbesondere die anderen festen Mono-, Oligo- und Po- 
lycarbonsauren. Aus dieser Gruppe wiederum bevorzugt sind Weinsaure, BemsteinsSure, Malonsaure, Adipinsaure, 25 
Maleins^ure, Fumarsaure, Oxalsaure sowie Polyacrylsaure. Oiganische Sulfonsauren wie Amidosulfons^ure sind eben- 
falls einsetzbar. Kommerziell erhaltlich und als Acidifizierungsmittel im Rahmen der vorliegenden Erfindung ebenfaUs 
bevorzugt einsetzbar ist Sokalan® DCS (Warenzeichen der BASF), ein Gemisch aus Bemsteinsaure (max. 31 Gew.-%), 
Glutarsaure (max. 50 Gew.-%) und Adipinsaure (max. 33 Gew.-%). 

Bevorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die als wasserfrei 30 
granuliertes Brausesystem ein Granulat aus Carbonat(en) und/oder Hydrogencarbonat(en) mit Acidifizierungsmittel(n) 
im Gewichtsverhaltnis 1 : 20 bis 20 : 1, vorzugsweise 1 : 9 bis 9 : 1, enthalten. 

Es ist erfindungsgemaB auch moglich, die Bestandteile des Brausesystems (Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbo- 
nat(e) und Acidifizierungsmittel) mit anderen Rohstoffen zu granulieren und durch Mahl- und Sieboperationen auf das 
erforderliche Partikelspektrum einzusteUen. ErfindungsgemaB sind demnach auch Compounds einsetzbar, die zu minde- 35 
stens 60 Gew.-%, bezogen auf das Compound, aus den Bestandteilen des Brausesystems bestehen, wobei diese Com- 
pounds dann ebenfalls dem erfindungsgemaBen Kriterium entsprechen, d, h. wasserfrei granuUert sein miissen. Vorzugs- 
weise gilt auch flir die genannten einsetzbaren Brausesystem-Compounds mit mindestens 60 Gew.-% Brausesystem die 
oben als bevorzugt genannte TeilchengroBenverteilung. Es sind also auch bei Einsatz der genannten Compounds Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die wasserfrei granulierte, Brausesystem-haltige Compounds enthalten, 40 
welche mindestens 60 Gew.-% Brausesystem (Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbonat(e) und Acidifizierungsmittel), 
jeweils bezogen auf das Gewicht des Compounds, enthalten, wobei vorzugsweise mindestens 80 Gew.-%, vorzugsweise 
mindestens 90 Gew.-% und insbesondere die Gesamtmenge der Compounds TbilchengroBen oberhalb 600 pm aufwei- 
sen. 

Um den ZerfaU der erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper noch weiter zu erleichtem, ist es 45 
moglich, weitere Desintegrationshilfsmittel in diese einzuarbeiten, um die Zerfallszeiten noch weiter zu verkurzen. 

Als bevorzugte zusatzliche Desintegrationsmittel werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung Desintegrationsmit- 
tel auf Cellulosebasis eingesetzt, so daB bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ein solches Desintegrati- 
onsmittel auf Cellulosebasis in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 
Gew.-% enthalten. Reine Cellulose weist die formale Bruttozusammensetzung (C6Hio05)n auf und stellt formal betrach- so 
tet ein p- 1,4-Polyacetal von CeUobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekulen Glucose aufgebaut ist. Geeignete Cellulo- 
sen bestehen dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose^Einheiten und haben demzufolge durchschnittliche Molmassen von 
50,000 bis 500.000. Als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfin- 
dung auch Cellulose-Derivate, die durch poljmieranaloge Reaktionen aus Cellulose erhaltlich sind. Solche chemisch mo- 
difizierten Cellulosen umfassen dabei beispielsweise Produkte aus Veresterungen bzw, Veretherungen, in denen Hy- 55 
droxy-Wasserstoffatome subsdtuiert wurden. Aber auch Cellulosen, in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktioneUe 
Gruppen, die nicht tiber ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Cellulose-Derivate einsetzen. 
In die Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Alkalicellulosen, Carboxymethylcellulose (CMC), Cellulo- 
seester und -ether sowie Aminocellulosen. Die genannten Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desin- 
tegrationsmittel auf Cellulosebasis eingesetzt, sondem in Mischung mit Cellulose verwendet, Der Gdialt dieser Mi- 60 
schungen an Cellulosederivaten betrggt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders bevorzugt unterhalb 20 Gew.-%, 
bezogen auf das Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. Besonders bevorzugt wird als Desintegrationsmittel auf Cel- 
lulosebasis reine Cellulose eingesetzt, die &ei von Cellulosederivaten ist. 

Die als Desintegrationshilfsmittel eingesetzte Cellulose wird vorzugsweise nicht in feinteiliger Form eingesetzt, son- 
dem vor dem Zumischen zu den zu vopressenden \^rgemischen in eine grdbere Form Uberftthrt, beispielsweise granu- 65 
liert Oder kompaktiert Wasch- und ReinigungsmitteIformk5rper, die Sprengmittel in granularer oder gegebenenfalls co- 
granulierter Form enthalten, v/&c6ea in den deutschen Patentanmeldungen D£ 197 09 991 (Stefan Herzog) und 
DE197 10254 (Henkel) sowie der intemationalen Patentanmeldung WO 98/40463 (Henkel) beschrieben. Diesen 
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Schriften sind auch nahere Angabei^^Herstellung granulierter, kompaktierter oder cogranulien^^^ulosesprengmit- 

tel zu entnehmen. Die TeilchengroBen solcher Desintegrationsmittel Uegen zumeist oberhalb 200 jjm, vorzugsweise zu 
mindestens 90Gew.-% zwischen 300 und 1600 jim und insbesondere zu mindestens 90Gew.-% zwischen 400 und 
1200 pm. Die vorstehend genannten und in den zitierten Schriften naher beschriebenen grdberen Desintegrationshilfs- 
5 mittel auf Cellulosebasis sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt als Desintegrationshilfsniittel einzuset- 
zen und im Handel beispielsweise unter der Bezeichnung Arbocel® TF-30-HG von der Firma Rettenmaier erhaldich. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten zu- 
satzlich ein Desintegrationshitfsmittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis, vorzugsweise in 
granularer, cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 3 bis 7 Gew.- 

10 % und insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht. 

Als weiteres Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis oder als Bestandteil dieser Komponente kann mikrokristalline 
Cellulose verwendet werden. Diese mikrokristalline Cellulose wird durch partielle Hydrolyse von CeUulosen unter sol- 
chen Bedingungen erhalten, die nur die amorphen Bereiche (ca. 30% der Gesamt-Cellulosemasse) der CeUulosen angrei- 
fen und voUstandig auflosen, die kristaUinen Bereiche (ca. 70%) aber unbeschadet lassen. Fine nachfolgende Desaggre- 

15 gation der durch die Hydrolyse entstehenden mikrofeinen CeUulosen Uefert die mikrokristallinen CeUulosen, die Primar- 
teilchengroBen von ca. 5 ^im aufweisen und beispielsweise zu Granulaten mit einer mittleren TeilchengroBe von 200 fim 
kompaktierbar sind. 

Technisch moglich ist auch die Beschichtung des Formkorpers, mit einem Coating, das den gesamten Formkorper 
uberzieht. Solche beschichteten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen durch Aufspriihen einer Schmelze 
20 oder Losung des Coatingmaterials auf den Formkorper oder Hntauchen des Formkorpers in die Schmelze oder Losung 
hergesteUt werden. In bevorzugten Ausfiihrungsformen der vorUegenden Erfindung sind die Wasch- und Reinigungsmit- 
telformkorper allerdings nicht mit einem Coating, das den gesamten Formkorper uberzieht, beschichtet 

Durch den erfindungsgemafien Einsatz des wasserfrei granulierten Brausesystems und optional dutch den Einsatz von 
weiteren DesintegrationshUfsmitteln unterstUtzt (siehe oben), lassen sich erfindungsgemaB Wasch- und Reinigungsmit- 
25 telformkdrper hersteUen, welche bei hohen Harten in Wasser ^Berst schneU in ihre Bestandteile zerfaUen. Besonders be- 
vorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die in Wasser bei 30°C in 
weniger als 60 Sekunden vollstandig in ihre Sekundarpartikel zerfallen, welche so klein sind, daB sie sich iiber die Ein- 
spfilkammer einer haushaltsUbUchen Waschmaschine einspUlen lassen. 

Neben dem erfindungsgem^ eingesetzten wasserfrei granulierten Brausesystem und optional einzusetzenden weite- 
30 ren Desintegradonshilfsmitteln enthalten die erfindungsgemaSen Wasch- und Reinigungsmittelformk5rper weiteie 
Wasch- und Reinigungsmittel-Inhaltsstoffe, insbesondere aus den Gruppen der Tenside, Geruststoffe, Bleichmittel, 
Bleichaktivatoren, optischen AufheUer, Farb- und Duftstoffe usw. Diese Stoffe werden welter unten beschrieben. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur HersteUung von Wasch- und Reinigungs- 
mittelformkorpem, das die Schritte 

35 

a) HersteUung eines Brausesystems durch wasserfreie Granulation, 

b) Abmischen des in Schritt a) hergestellten Granulats mit weiteren Inhaltsstoffen von Wasch- und Reinigungsmit- 
teln zu einem zu verpressenden Vorgemisch, 

c) Verpressen zu Formkorpem 

40 

umfaBt. 

Der erste Verfahrensschritt ist dabei die HersteUung eines wasserfrei granuUerten Brausesystems, dessen Anwesenheit 
den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem die vorteilhaften Eigenschaften verleiht. DbUcher- 
weise werden in Granulationsverfahren feinteiUge Feststoffe unter Zugabe von Granulationshilfsmitteln (sogenannten 

45 Granulierflussigkeiten) und unter Einwirkung der mechanischen Energie der Mischerwerkzeuge in grobere Partikel 
iiberfiihrt, wobei die Granulierfiussigkeit Flussigkeitsbrucken zwischen den Einzelpartikeln bildet und so zur BUdung 
von Agglomeraten mit "Himbeerstruktur" beitragt. Oft werden als Granulationsflussigkeit Wasser oder waBrige Losun- 
gen eingesetzt, was im erfindungsgemaBen Verfahren ausdriickUch vermieden werden soU, um eine verfruhte Reaktion 
der Bestandteile des Brausesystems zu vermeiden. 

50 Zur Durchflihrung von Verfahrensschritt a) eignen sich also herkommliche Granulationsverfahren, bei denen andere 
Granulationsflussigkeiten als Wasser eingesetzt werden. Hierzu sind beispielsweise flussige Niotenside, Polyethylengly- 
cole oder andere organische Losungsmittel geeignet. NachteiUg ist an dieser Verfahrensfiihrung, daB das wasserfrei gra- 
nulierte Brausegranulat neben den Bestandteilen Carbonat bzw. Hydrogencarbonat und Acidifizierungsmittel weitere In- 
haltsstoffe enthalt, die nichts zur Brausewirkung beitragen bzw. diese gegebenenf alls sogar abschwachen. 

55 Es ist deshalb im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens bevorzugt, die Bestandteile des Brausesystems trocken 
miteiander zu vermischen und einer PreBagglomeration zu unterwerfen. Der PreBagglomerationsvoigang, dem das Ge- 
misch aus den Komponenten des Brausesystems unterworfen wird, kann dabei in verschiedenen Apparaten lealisiert 
werden. Je nach dem Typ des verwendeten Agglomerators werden unterschiedliche PreBagglomerationsverfahren unter- 
schieden. Die drei haufigsten und im Rahmen der vorUegenden Erfindung bevorzugten PreBagglomerationsverfahren 

60 sind dabei die Extrusion, das Walzenpressen bzw. kompaktieren und das Lochpressen (PeUetieren), so daB im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung bevorzugte PreBagglomerationsvorgange Extrusions-, Walzenkompaktierungs- und PeUetie- 
rungsvotgange sind. 

AUen Verfahren ist gemeinsam, daB das Gemisch aus den Komponenten des Brausesystems unter Druck verdichtet 
wird und die einzehien Partikel unter ^rringerung der Porositat aneinandergedrtickt werden und aneinander haften. Bei 
65 aUen Verfahren Lassen sich die Werkzeuge dabei auf fadhere Ibmperatuien aufheizen oder zur Abftihrung der durch 
Scherkrafte entstehenden WSrme ktthlen. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform d^ vorUegenden Erfindung wird das erfindungsgemSfie Verfahren 
mittels einer Walzenkompaktierung durchgefUhrt Hierbei wird das Gemisch aus den Komponenten des Brausesystems 
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gezielt zwischen zwei glatte oder il^^ieftingen von definierter Form versehene Walzen eindc^^^nd zwischen den 
beiden Walzen unterDruck zu einem ^attf drmigen Kompaktat, der sogenannten SchUlpe, ausgewalzt. Die Walzen uben 
auf das Vorgemisch einen hohen Liniendruck aus und konnen je nach Bedarf zusatzlich geheizt bzw. gektihlt weiden. Bei 
der Verwendung von Glattwalzen erhalt man glatte, unstrukturierte Schiilpenbander, wahrend durch die Verwendung 
strukturierter Walzen entsprechend strukturierte Schaipen erzeugt werden konnen, in denen beispielsweise bestimmte 5 
Formen der spateren Brausegranulate vorgegeben werden konnen. Das Schiilpenband wird nachfolgend durch eine Ab- 
schlag- und Zerkleinerungsvorgang in kleinere Stucke gebrochen und kann auf diese Weise zu Granulatkomem verarbei- 
tet werden, die durch weitere an sich bekannte Oberflachenbehandlungsverfahren veredelt werden konnen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorHegenden Erfindung wird das erfindungsgemaBe Verfahren 
mittels einer Pelletierung durchgefuhrL Hierbei wird das Geraisch aus den Komponenten des Brausesystems auf eine 10 
perforierte Flache aufgebracht und mittels eines druckgebenden Korpers durch die Locher gedriickt. Bei Ublichen Aus- 
fuhrungsformen von Pelletpressen wird das Vorgemisch unter Druck verdichtet, mittels einer rotierenden Walze in Form 
feiner Strange durch eine perforierte Flache gedriickt und schlieBlich mit einer Abschlagvorrichtung zu Granulatkomem 
zerkleinert. Hierbei sind die unterschiedlichsten Ausgestaltungen von Druckwalze und perforierter Matrize denkbar So 
finden beispielsweise flache perforierte Teller ebenso Anwendung wie konkave oder konvexe Ringmatrizen, durch die 15 
das Material mittels einer oder mehrerer Druckwalzen hindurchgepreBt wird. Die PreBroUen konnen bei den IfeUergera- 
ten auch konisch geformt sein, in den ringformigen Geraten konnen Matrizen und PreBrolle(n) gleichlaufigen oder ge- 
genlSufigen Drehsinn besitzen. Bin zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens geeigneter Apparat wird bei- 
spielsweise in der deutschen Offenlegungsschrifl DE 38 16 842 (SchlUter GmbH) beschrieben. Die in dieser Schrift of- 
fenbarte Ringmatrizenpresse besteht aus einer rotierenden, von PreBkanalen durchsetzten Ringmatrize und wenigstens 20 
einer mit deren Innenflache in Wirkverbindung stehenden PreBroUe, die das dem Matrizenraum zugefuhrte Material 
durch die PreBkanale in einen Materialaustrag preBt. Hierbei sind Ringmatrize und PreBroUe gleichsinnig antreibbai; wo- 
durch eine verringerte Scherbelastung und damit geringere TemperaturerhOhung des Vorgemischs realisierbar ist. Selbst- 
verstandlich kann aber auch bei der Pelletierung mit heiz- oder ktihlbaren Walzen gearbeitet werden, um eine ge- 
wunschte Temperatur des Vorgemischs einzustellen. 25 

Die Granulierfahigkeit des Brausesystems kann durch Hilfsstoffe eingestellt bzw. verbessert werden. Hierzu konnen 
samtliche in Wasch- und Reinigungsmitteln iibliche Rohstoffe zum Einsatz kommen, wobei Fettalkoholethoxylate mit 
unterschiedlichen Ethoxylierungsgraden, Polyethylenglycole oder Paraffine bevorzugt sind. 

In besonders bevorzugten Verfahren wird/werden in Verfahrensschritt a) ein oder mehrere Carbonat(e) und/oder Hy- 
drogencarbonat(e) mit einem oder mehreren Acidifizierungsmittel(n) trocken miteinander vermischt und einer PreBag- 30 
glomeration, vorzugsweise einer Walzenkompaktienmg, unterworfen. 

WiQ bereits bei den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper beschrieben, sind auch beim erfin- 
dungsgemaBen Verfahren bestimmte Gewichtsverhaltnisse zwischen den einzelnen Komponenten des Brausesystems 
besonders vorteilhaft. So sind Verfahren bevorzugt, bei denen das oder die Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbonat(e) 
mit dem oder den Acidifizierungsmittel(n) im Gewichtsverhaltnis 1 : 20 bis 20 : 1, vorzugsweise 1 : 9 bis 9 : 1, ver- 35 
mischt und preBagglomeriert werden. 

Analog wie vorstehend ausgefiihrt werden auch beim erfindungsgemaBen Verfahren als Carbonate und/oder Hydro- 
gencarbonate die Alkalimetallsalze, vorzugsweise die Natriumsalze eingesetzt, wobei Natriumhydrogencarbonat und 
Natriumcarbonat besonders bevorzugt sind. Als Acidifizierungsmittel werden vorzugsweise ein oder mehrere Stoffe aus 
der Gruppe der bei Raumtemperatur festen organischen Di-, Tri- und Oligocarbonsauien eingesetzt, wobei Citronensaure 40 
besonders bevorzugt ist Beziiglich weiterer einsetzbarer Acidifizierungsmittel sei auf die obigen Ausfuhrungen verwie- 
sen. Auch die TeilchengroBen des wasserfirei granulierten Brausesystems sowie die Mengen, in denen das wasserftei gra- 
nulierte Brausesystem im erfindungsgemaBen Verfahren eingesetzt wird, sind den oben genannten Angaben voUig ana- 
log. So weisen in bevorzugten Verfahren mindestens 80 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 90 Gew.-% und insbesondere 
die Gesamtmenge des in Schritt a) heigestellten Brausesystems TeilchengroBen oberhalb 600 \im auf, Weiter bevorzugte 45 
Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, dafi das in Schritt a) heigestellte Brausegranulat 1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 
2 bis 18 Gew.-%, besonders bevorzugt 3 bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew.-% des zu verpressenden Vorge- 
mischs ausmacht. 

Wie bereits oben erwahnt, enthalten die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper neben dem was- 
serfrei granulierten Brausesystem weitere Inhaltsstoffe von Wasch- und Reinigungsmitteln. In bevorzugten erfindungs- 50 
gemaBen Verfahren wird das in Schritt a) hergestellte Brausegranulat in Schritt b) mit mindestens einem tensidhaldgem 
Granulat zu einem zu verpressenden \fergemisch mit einem Schiittgewicht von mindestens 500 g/l, vorzugsweise min- 
destens 600 g/l und insbesondere mindestens 700 g/l, vereinigt. 

Die Herstellung der tensidhaltigen Granulate kann dabei durch iibUche technische Granulationsverfahren wie Kom- 
paktierung. Extrusion, Mischergranulation, Pelletierung oder Wurbelschichtgranulation erfolgen. Es ist dabei fur die spa- 55 
teren Wasch- und Reinigungsmittelformkorper von \brteil, wenn das zu verpressende Vorgemisch ein Schiittgewicht 
aufweist, das dem Ublicher Kompaktwaschmittel nahe konrnit. Insbesondere ist es bevorzugt, daB das zu verpressende 
Vorgemisch ein Schuttgewicht von mindestens 500 g/l, vorzugsweise mindestens 600 g/l und insbesondere mindestens 
700 g/l aufweist. 

Das tensidhaltige Granulat genugt in bevorzugten Verfahrensvarianten ebenfalls bestimmten TeilchengrdBenkriteiien. 60 
So sind erfindungsgemaBe Verfahren bevorzugt, bei denen das tensidhaltige Granulat TeilchengroBen zwischen 100 und 
2000 jim, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 pm, besonders bevorzugt zwischen 400 und 1600 pm und insbesondere 
zwischen 600 und 1400 pm, aufweist. 

Neben den Aktivsubstanzen (anionische und/oder nichtionische und/oder kationische und/oder amphotere Ibnside) 
enthalten die Tensidgranulate vorzugsweise noch 'Lragerstofife, die besonders bevorzugt aus der Gruppe der GerUststoffe 65 
stammen. Besonders vorteilhafte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daB das tensidhaltige Granulat anionische und/ 
Oder nichtionische Ibnside sowie Geruststoffe enthait und Gesamt-lbnsidgehalte von mindestens 10 Gew.-%, vorzugs- 
weise mindestens 20 Gew.-% und insbesondere mindestens 25 Gew.-%, aufweist. 
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i^^^alten die Tbnsidgranulate grenzflachenaktive Substanl^^s 



Zur Entfaltung der Waschleistu^^phalten die Tbnsidgranulate grenzflachenaktive Substanl^^ls der Gruppe der 
anionischen, nichtionischen, zwittenonischen oder kationischen Tenside, wobei anionische Tenside aus dkonomischen 
Griinden und aufgrund ihres Leistungsspektrums deutlich bevorzugt sind. 

Als anionische Tenside werden beispielsweise solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate eingesetzt. Als Tenside vom 

5 Sulfonat-iyp koininen dabei vorzugsweise Cg.is-Alkylbenzolsulfonate, Olefinsulfonate, d. h. Gemische aus Aiken- und 
Hydroxy alkansulfonaten sowie Disulfonaten, wie man sie beispielsweise aus Ci2~i8-Monoolefinen mit end- oder innen- 
standiger Doppelbindung durch Sulfonieren mit gasformigem Schwefeltrioxid und anschlieBende alkalische oder saure 
Hydrolyse der Sulfonierungsprodukte erhalt, in Betracht. Geeignet sind auch Alkansulfonate, die aus Cn-is-Alkanen 
beispielsweise durch Sulfochlorierung oder Sulfoxidation mit anschlieBender Hydrolyse bzw. Neutralisation gewonnen 

10 werden, Ebenso sind auch die Ester von a-Sulfofettsauren (Estersulfonate), z. B. die a-sulfonierten Methylester der hy- 
drierten Kokos-, Palmkem- oder Talgfettsauren geeignet. 

Weitere geeignete Aniontenside sind sulfierte Fettsaureglycerinester. Unter Fettsaureglycerinestem sind die Mono-, 
Di- und Triester sowie deren Gemische zu verstehen, wie sie bei der Herstellung durch Veresterung von einem Monogly- 
cerin mit 1 bis 3 Mol Fettsaure oder bei der Umesterung von TViglyceriden mit 0,3 bis 2 Mol Glycerin erhalten werden. 

15 Bevorzugte sulfierte Fettsaureglycerinester sind dabei die Sulfierprodukte von gesattigten Fettsauren mit 6 bis 22 Koh- 
lenstoffatomen, beispielsweise der Capronsaure, Caprylsaure, Caprinsaure, Myristinsaure, Laurinsaure, Palmitinsaure, 
Stearinsaure oder Behensaure. 

Als Alk(en)ylsulfate werden die Alkali- und insbesondere die Natriumsalze der Schwefelsaurehalbester der C12-C18- 
Fettalkohole, beispielsweise aus Kokosfettalkohol, Talgfettalkohol, Lauryl-, Myristyl-, Cetyl- oder Stearylalkohol oder 

20 der Cio-C2o-Oxoalkohole und diejenigen Halbester sekundarer Alkohole dieser Kettenlangen bevorzugt. Weiterhin be- 
vorzugt sind Alk(en)ylsulfate der genannten Kettenlange, welche einen synthetischen, auf petrochemischer Basis herge- 
stellten geradkettigen Alkyliest enthalten, die ein analoges Abbauverhalten besitzen wie die adaquaten Verbindungen auf 
der Basis von fettchemischen Rohstoffen. Aus waschtechnischem Interesse sind die Ci2-Ci6-Alkylsulfate und C12-C15- 
Alkylsulfate sowie Cn-Cis-Alkylsulfate bevorzugt Auch 2,3-Alkylsulfate, welche beispielsweise gemaB den US-Pa- 

25 tentschriften 3,234,258 oder 5,075,041 heigestellt werden und als Handelsprodukte der Shell Oil Company unter dem 
Namen DAN® erhalten werden konnen, sind geeignete Aniontenside. 

Auch die Schwefelsauremonoester der mit 1 bis 6 Mol Ethylenoxid ethoxylierten geradkettigen oder verzweigten 
C7_2rAlkohole, wie 2-Methyl-verzweigte C9_irAlkohole mit im Durchschnitt 3,5 Mol Ethylenoxid (BO) oder Ciz^u- 
Fettalkohole mit 1 bis 4 EO, sind geeignet. Sie werden in Reinigungsmitteha aufgrund ihres hohen Schaumverhalt^s nur 

30 in relativ geringen Mengen, beispielsweise in Mengen von 1 bis 5 Gew.-%, eingesetzt. 

Weitere geeignete Aniontenside sind auch die Salze da: Alkylsulfobemsteinsaure, die auch als Sulfosuccinate oder als 
Sulfobemsteinsaureester bezeichnet werden und die Monoester und/oder Diester der Sulfobrarnsteinsaure mit Alkoholen, 
vorzugsweise Fettalkoholen und insbesondere ethoxylierten Fettalkoholen darstellen. Bevorzugte Sulfosuccinate enthal- 
ten Cs-is-FettalkohoIreste oder Mischungen aus diesen. Insbesondere bevorzugte Sulfosuccinate enthalten einen Fettal- 

35 koholrest, der sich von ethoxylierten Fettalkoholen ableitet, die fiir sich betrachtet nichtionische Tbnside darstellen (Be- 
schreibung siehe unten), Dabei sind wiederum Sulfosuccinate, deren Fettalkohol-Reste sich von ethoxylierten Fettalko- 
holen mit eingeengter Homologenverteilung ableiten, besonders bevorzugt. Ebenso ist es auch moglich, Alk(en)ylbem- 
steinsaure mit vorzugsweise 8 bis 1 8 Kohlenstoffatomen in der Alk(en)ylkette oder deren Salze einzusetzen. 

Als weitere anionische Tenside kommen insbesondere Seifen in BetrachL Geeignet sind gesSttigte Fettsaureseifen, 

40 wie die Salze der Laurinsaure, Myristinsaure, Palmitinsaure, Stearinsaure, hydrierte Erucasaure und Behens3ure sowie 
insbesondere aus natiirlichen Fettsauren, z. B. Kokos-, Palmkem- oder IMgfettsauren, abgeleitete Seifengemische. Die 
anionischen Tenside einschlieBlich der Seifen konnen in Form ihrer Natrium-, Kalium- oder Ammoniumsalze sowie als 
losiiche Salze organischer Basen, wie Mono-, Di- oder Triethanolamin, vorliegen. Vorzugsweise liegen die anionischen 
Tenside in Form ihrer Natrium- oder Kaliumsalze, insbesondere in Form der Natriumsalze vor. 



Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die 5 bis 50 Gew. 
h, vorzugsweise 7,5 bis 40 Gew.-% uns insbesondere 10 bis 20 Gew,-% anionische Tensid(e), jeweils bezogen auf da 



das 

Forrakorpergewicht, enthalten. 

Bei der Auswahl der anionischen Tenside, die in den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern 
zum Einsatz kommen, stehen der Formulierungsfreiheit keine einzuhaltenden Rahmenbedingungen im Weg. Bevorzugte 
50 Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weisen jedoch einen Gehalt an Seife auf, der 0,2 Gew.-%, bezogen auf das Ge- 
samtgewicht des Formkorpers, ubersteigt. Bevorzugt einzusetzende anionische Tenside sind dabei die Alkylbenzolsulfo- 
nate und Fettalkoholsulfate, wobei bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 2 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 
2,5 bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew,-% Fettalkoholsulfat(e), jeweils bezogen auf das Formkorpeigewicht, 
enthalten, 

55 Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, vorteilhafterweise ethoxylierte, insbesondere primare 
Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis 12 Mol Etiiylenoxid (EO) pro Mol Alkohol 
eingesetzt, in denen der Alkohobrest linear oder bevorzugt in 2-Stellung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und me- 
thylverzweigte Reste im Gemisch enthalten kann, so wie sie ublicherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere 
sind jedoch Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, z. B. aus 

60 Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol Alkohol bevorzugt. Zu den bevor- 
zugten etiioxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C^-u-Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C9_u- Alkohol mit 7 EO, 
Ci3_ir Alkohole mit 3 EO. 5 EO, 7 EO oder 8 EO, Ci2^i8- Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus die- 
sen, wie Mischungen aus Cu-w-Alkohol mit 3 EO und C12-18- Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen EtiioxyUerungsgrade 
stellen statistische Mittelwerte dar, die fiir ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebrochene Zahl sein konnen. Be- 

65 voizugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenverteilung auf (narrow range ethoxylates, NRE). Zusatz- 
lich zu diesen nichtionischen Tensiden kdnnen auch FettaUcohole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hier- 
fttr sind lygfettalkohol mit 14 EO. 25 EO, SOEO Oder 40 EO. 

Eine weitere Klasse bevorzugt eingesetzter nichtionischer Ifcnside. die entweder als aUeiniges nichtionisches Tfensid 
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Oder in Kombination mit anderen^^^onischen Tensiden eingesetzt werden, sind alkoxyliertPBRzugsweise ethox- 
ylierte oder ethoxylierte und propoxylierte Fettsaurealkylester, vorzugsweise mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen in der AI- 
kylkette, insbesondere Fettsauremethylestei; wie sie beispielsweise in der japanischen Patentanmeldung JP 58/217598 
beschrieben sind oder die vorzugsweise nach dem in der intemationalen Patentanmeldung WO-A-90/13533 beschriebe- 
nen Verfahren hergesteUt werden. 5 

Eine weitere Klasse von nichtionischen Tensiden, die vorteilhaft eingesetzt werden kann, sind die Alkylpolyglycoside 
(APG). Einsetzbare Alkypolyglycoside genugen der allgemeinen Formel RO(G)z, in der R fiir einen linearen oder ver- 
zweigten, insbesondere in 2-Stellung methylverzweigten; gesattigten oder ungesattigten, aliphatischen Rest mit 8 bis 22, 
vorzugsweise 12 bis 18 C-Atomen bedeutet und G das Symbol ist, das fur eine Glykoseeinheit mit 5 oder 6 C-Atomen, 
vorzugsweise fur Glucose, steht. Der Glycosidierungsgrad z liegt dabei zwischen 1,0 und 4,0, vorzugsweise zwischen 10 
1,0 und 2,0 und insbesondere zwischen 1,1 und 1,4, 

Bevorzugt eingesetzt werden lineare Alkylpolyglucoside, also Alkylpolyglycoside, in denen der Polyglycosylrest ein 
Glucoserest und der Alkylrest ein n-Alkylrest ist. 

Die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen bevorzugt Alkylpolyglycoside enthalten, 
wobei Gehalte der Formkorper an APG iiber 0,2 Gew.-%, bezogen auf den gesamten Formkorper, bevorzugt sind. Be- 15 
sonders bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten APG in Mengen von 0,2 bis 10Gew.-%, vor- 
zugsweise 0,2 bis 5 Gew.-% und insbesondere von 0,5 bis 3 Gew.-%. 

Auch nichtionische Tenside vom Typ der Aminoxide, beispielsweise N-Kokosalkyl-NJ^-dimethylaminoxid und N- 
Talgalkyl-N,N-dihydroxyethylaminoxid, und der FettsSurealkanolamide kSnnen geeignet sein. Die Menge dieser nich- 
tionischen Tenside betragt vorzugsweise nicht mehr als die der ethoxylierten Fettalkohole, insbesondere nicht mehr als 20 
die Halfte davon. 

Weitere geeignete Tenside sind Polyhydroxyfettsaureamide der Fonnel (I), 
Rl 

25 

I 

R-CO-N--[Z] a) 

in der RCO f Ur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R^ fiir Wasserstoff, einen Alkyl- oder Hy- 30 
droxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fur einen linearen oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 
10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Hydroxylgruppen steht. Bei den Poly hydroxy fettsaureamiden handelt es sich um be- 
kannte Stoffe, die ublicherweise durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Ammoniak, einem Alky- 
lamin oder einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer Fettsaure, einem Fettsaurealkylester oder einem 
Fettsaurechlorid erhalten werden konnen. 35 
Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaureamide gehoren auch Verbindungen der Formel (II), 

r1-0-r2 



I 40 

R-CO-N.[Z] (II) 

in der R fiir einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 Kohlenstoffatomen, R^ fiir einen line- 
aren, verzweigten oder cycUschen Alkylrest oder einen Arylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen und R^ fiir einen Unearen, 45 
verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest oder einen Oxy-Alkyhest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen 
steht, wobei Ci_4- Alkyl- oder Phenylreste bevorzugt sind und [Z] fiir einen linearen Polyhydroxyalkykest steht, dessen 
Alkylkette mit mindestens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxyUerte, vorzugsweise ethoxylierte oder pro- 
poxylierte Derivate dieses Restes. 

[Z] wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, beispielsweise Glucose, Fruc- 50 
tose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N-Alkoxy- oder N-Aryloxy-substituierten \ferbindungen 
konnen dann beispielsweise nach der Lehre der intemationalen Anmeldung WO-A-95/07331 durch Umsetzung mit Fett- 
sauremethylestem in Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewiinschten Polyhydroxyfettsaureamide iiber- 
fuhrt werden, 

Neben den waschaktiven Substanzen sind Geriiststoffe die wichtigsten Inhaltsstoffe von Wasch- und Reinigungsmit- 55 
teln. In den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittefformkorper konnen dabei alle iiblicherweise in Wasch- und 
Reinigungsmitteln eingesetzten Geriiststoffe enthalten sein, insbesondere also Zeolithe, die erfindungsgemaB innerhalb 
eines bestimmten TeilchengroBenbereichs eingesetzten Silikate, Carbonate, organische Cobuilder und — wo keine okolo- 
gischen Vorurteile gegen ihren Einsatz bestehen ~ auch die Phosphate. Die genannten Geriiststoffe kormen auch in ten- 
sidfreien Formkorpera eingesetzt werden, so daB es erfindungsgemaB moglich ist, Formkorper herzustellen, die zur Was- 60 
serenthartung oder als Bleichmitteltabletten eingesetzt werden k5nnen. Bevorzugte Verfahren setzen aUeidings Tensid- 
granulate ein, die neben Tensid(en) als IVagerstoff Geruststoff(e) enthalten. 

Geeignete kristalline, schichtfbrmige Natriumsilikate besitzen die allgemeine Formel NaMSix02x-i-i ' H2O, wobei M 
Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1,9 bis 4 und y eine Zahl von 0 bis 20 ist und bevorzugte Werte fur x 
2, 3 oder 4 sind. Derartige kristalline Schicbtsilikate werden beispielswdse in der europSischen Patentanmeldung HP- A- 65 
0 164 514 beschrieben. Bevorzugte kristalline Schichtsilikate der angegebenen Formel sind solche, in denen M fiir Na- 
trium steht und x die Werte 2 oder 3 anninunt. Insbesondere ^ind sowobl als auch 6-Natriumdisilikate 
Na2Si20s * yH20 bevorzugt, wobei ^-Natriumdisilikat beispielsweise nach dem Verfahren erhalten werden kann, das in 
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dear intemationalen PatentanmelduflHD-A-91/081'71 beschrieben ist. 

Einsetzbar sind auch amorphe Natnumsilikate mit einem Modul N^O : SiOz von 1 : 2 bis 1 : 3,3» voizugsweise von 
1 : 2 bis 1 : 2,8 und insbesondere von 1 : 2 bis 1 : 2,6, welche ISseveraSgert sind und Sekundarwascheigenschaften auf- 
weisen. Die Loseverzogerung gegeniiber herkommlichen ainoq)hen Natriunisilikaten kann dabei auf verschiedene 

5 Weise, beispielsweise durch Oberflachenbehandlung, Compoundierung, KompaktierungAferdichtung oder durch t)ber- 
trocknung hervorgerufen worden sein. Im Rahmen dieser Erfindung wird unter dem Begriff "amorph" auch "rontgena- 
morph" verstanden. Dies heiBt, daB die Silikate bei Rontgenbeugungsexperimenten keine scharfen Rontgenreflexe lie- 
fem, wie sie fiir kristalline Substanzen typisch sind, sondem allenfails ein oder mehrere Maxima der gestreuten Rontgen- 
strahlung, die eine Breite von mehreren Gradeinheiten des Beugungswinkels aufweisen. Es kann jedoch sehr wohl sogar 

10 zu besonders guten Buildereigenschaften fuhren, wenn die Silikatpartikel bei Elektronenbeugungsexperimenten verwa- 
schene oder sogar scharfe Beugungsmaxima liefem. Dies ist so zu interpretieren, daB die Produkte mikrokristalline Be- 
reiche der OroBe 10 bis einige Hundert nm aufweisen, wobei Werte bis max. 50 nm und insbesondere bis max. 20 nm be- 
vorzugt sind. Derartige sogenannte rontgenamorphe Silikate, welche ebenfaUs eine Loseverzogerung gegeniiber den her- 
kommlichen Wasserglasem aufweisen, werden beispielsweise in der deutschen Patentanmeldung DE- A- 44 00 024 be- 

15 schrieben, Insbesondere bevorzugt sind verdichtete/kompaktierte amorphe Silikate, comp>oundierte amorphe Silikate 
und uberUrocknete rontgenamorphe Silikate. 

Der eingesetzte feinkristalline, synthetische und gebundenes Wasser enthaltende Zeolith ist vorzugsweise Zeolith A 
und/oder P. Als Zeolith P wird Zeolith MAP® (Handelsprodukt der Firma Crosfield) besonders bevorzugt Geeignet sind 
jedoch auch Zeolith X sowie Mischungen aus A, X und/oder P, Kommerziell erhaltlich und im Rahmen der vorliegenden 

20 Erfindung bevorzugt einsetzbar ist beispielsweise auch ein Co-Kristallisat aus Zeolith X und Zeolith A (ca. 80 Gew.-% 
Zeolith X), das von der Firma CONDEA Augusta S. p. A. unter dem Markennamen VEGOBOND AX® vertrieben wird 
und durch die Formel 




nNaiO • (l--n)K20 • AI2O3 • (2-2,5)Si02 • (3,5-5,5)H20 

25 

beschrieben werden kann. Der Zeolith kann dabei sowohl als Geriiststoff in einem granularen Compound eingesetzt, als 
auch zu einer Art "Abpuderung" der gesamten zu verpressenden Mischung verwendet w^den, wobei ublicherweise 
beide Wege zur Inkorporation des Zeoliths in das Vorgemisch genutzt werden. Geeignete ZeoUtbe weisen eine mitdere 
TeilchengroBe von weniger als 10 )im (Volumenverteilung; MeBmethode: Coulter Counter) auf und enthalten vorzugs- 

30 weise 18 bis 22 Gew.-%, insbesondere 20 bis 22 Gew.-% an gebundenem Wasser. 

SelbstverstSndlich ist auch ein Einsatz der allgemein bekannten Phosphate als Buildersubstanzen moglich, sofem ein 
deraitiger Einsatz nicht aus okologischen Griinden vermieden werden soUte. Geeignet sind insbesondere die Natrium- 
salze der Ortbophosphate, d^ Pyrophosphate und insbesondere der TVipolyphosphate. 

Brauchbare organische Geriistsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze einsetzbaren Polycar- 

35 bonsauren, wie Citronensaure, Adipinsaure, Bemsteinsaure, GlutarsSiue, WeinsSlure, Zuckers^uren, Aminocaibonsau- 
ren, Nitrilotriessigsaure (NTA), sofem ein derardger Einsatz aus okologischen Gninden nicht zu beanstanden ist, sowie 
Mischungen aus diesen. Bevorzugte Salze sind die Salze der Polycarbonsaurcn wie Citronensaure, Adipinsaure, Bem- 
steinsaure, Glutarsaure, Weinsaure, Zuckefsauren und Mischungen aus diesen. 

Zusatzlich zum Tensidgranulat und dem wasserfirei granulierten Brausesystem kann das zu v^ressende \fergemisch 

40 im erfindungsgemaBen Verfahren weitere Inhaltsstoffe enthalten. In bevorzugten Verfahren enthait das Vorgemisch zu- 
satzUch ein Desintegrationshilf smittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis, vorzugsweise in 
granularer, cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 3 bis 7 Gew.- 
% und insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Vorgemischs. 

In weiter bevorzugten Verfahren enthalt das Vorgemisch zusatzUch einen oder mehrere Stoffe aus der Gruppe der 

45 Bleichmittel, Bleichaktivatoren, Enzyme, pH-Stellmittel, Duftstoffe, Parfumtrager, Ruoreszenzmittel, Farbstofife, 
Schauminhibitoren, Silikonole, Antiredeposidonsmittel, optischen Aufheller, Vergrauungsinhibitoren, Farbubertra- 
gungsinhibitoren und Korrosionsinhibitoren. Diese Stoffe werden nachfolgend beschrieben. 

Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser H2O2 liefemden Verbindungen haben das Natriumperborattetrahydrat 
und das Natriumperboratmonohydrat besondere Bedeutung. Weitere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natri- 

50 umpercarbonat, Peroxypyrophosphate, Citratperhydrate sowie H2O2 liefemde persaure Salze oder PersSuren, wie Per- 
benzoate, Peroxophthalate, Diperazelainsaure, Phthaloiminopersaure oder Diperdodecandisaure. Auch beim Einsatz der 
Bleichmittel ist es moglich, auf den Einsatz von Tfensiden und/oder Geriiststoffen zu verzichten, so daB reine Bleichmit- 
teltabletten herstellbar sind, Sollen solche Bleichmitteltabletten zur Tbxtilwasche eingesetzt werden, ist eine Kombina- 
tion von Natriumpercarbonat mit Natriumsesquicarbonat bevorzugt, unabhangig davon, welche weiteren Inhaltsstoffe in 

55 den Formkorpem enthalten sind. 

Werden Reinigungs- oder Bleichmitteltabletten fiir das maschinelle Geschirrspulen hergestellt, so konnen auch 
Bleichmittel aus der Gruppe der organischen Bleichmittel eingesetzt werden. lypische organische Bleichmittel sind die 
Diacylperoxide, wie z. B. Dibenzoylperoxid. Weitere typische organische Bleichmittel sind die Peroxysauren, wobei als 
Beispiele besonders die Alkylperoxysauren und die Arylperoxysauren genannt werden. Bevorzugte Vertreter sind (a) die 

60 Peroxybenzoesaure und ihre ringsubstituierten Derivate, wie Alkylperoxybenzoesauren, aber auch Peroxy-a-Naphtoe- 
s^ure und Magnesiununonoperphthalat, (b) die aliphatischen oder substituiert aliphatischen Peroxysaiaren, wie Perox- 
ylaurinsSure, Peroxystearinsaure, e-Phthalimidoperoxycapronsaure [Phthaloiminoperoxyhexansaure (PAP)], o-Car- 

• boxybenzamidoperoxycapronsaure, N-nonenylamidoperadipinsaure und N-nonenylamidopersuccinate, und (c) aliphati- 
sche und araliphatische Peroxydicarbonsauren, wie l,12*Dip^oxycarbonsaure, 1,9-Diperoxyazelainsaure, Diperocyse- 

65 bacinsUure, DiperoxybrassylsSuie, die DiperoxyphthalsSuren, 2-Decyldiperoxybutan-l,4-disfiure, NJ^^-Tbrephthaloyl- 
di(6-aminopercapionskue) kdnnen eingesetzt werden. 

Als Bleichmittel in Formkorpem fiir das maschinelle Geschirrspulen konnen auch Chlor oder Brom freisetzende Sub- 
stanzen eingesetzt werden. Unter den geeigneten Chlor oder Brom fieisetzenden Materialien kommen beispielsweise he- 
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terocycliscbe N-Brom- und N-Chl^^p6e, beispielsweise Trichlorisocyanursaure, Tribromisoc^BKaure, Dibromiso- 
cyanurs^ure und/oder Dichlorisocyanursaure (DICA) und/oder deren Salze mit Kationen wie KaUum und Natrium in Be- 
tracht. Hydantoinverbindungen, wie l,3-Dichlor-5,5-dimethylhydantholii sind ebenfalls geeignet. 

Um beim Waschen oder Reinigen bei Tfemperaturen von 60°C und darunter eine verbesserte Bleichwirkung zu errei- 
chen, konnen Bleichaktivatoren als alleiniger Bestandteil oder als Inhaltsstoff der Komponente b) eingearbeitet werden. 5 
Als Bleichaktivatoren konnen Verbindungen, die unter Perhydrolysebedingungen aliphatische Peroxocarbonsauren mit 
vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, insbesondere 2 bis 4 C-Atomen, und/oder gegebenenfalls substituierte Perbenzoesaure 
ergeben, eingesetzt werden. Geeignet sind Substanzen, die O- und/oder N-Acylgruppen der genannten C-Atomzahl und/ 
Oder gegebenenfalls substituierte Benzoylgruppen tragen. Bevorzugt sind mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbeson- 
dere Tbtraacetylethylendiamin (TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere l,5-DiacetyI-2,4-dioxohexahydro- 1,3,5- 10 
triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere Tfetraacetylgiykoluril (TAGU), N-Acylimide, insbesondere N-No- 
nanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- 
bzw. iso-NOBS), Carbonsaureanhydride, insbesondere Phthalsaureanhydrid, acylierte mehrwertige Alkohole, insbeson- 
dere TViacetin, Ethylenglykoldiacetat und 2,5-Diacetoxy-2, 5-dihydrofuran. 

Zusatzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren Stelle konnen auch sogenannte Bleichkatalysato- 15 
ren in die Formkorper eingearbeitet werden. Bei diesen Stofifen handelt es sich um bleichverstarkende Obeigangsmetall- 
salze bzw. Ubergangsmetallkomplexe wie beispielsweise Mn-, Fe-, Co-, Ru- oder Mo-Salenkomplexe oder -carbonyl- 
kompiexe. Auch Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, H-, V- und Cu-Komplexe mit N-haltigen TVipod-Liganden sowie Co-, Fe-, 
Cu- und Ru-Amminkomplexe sind als Bleichkatalysatoren verwendbar. 

Als Enzyme kommen sole he aus der Klasse der Proteasen, Lipasen, Amylasen, Cellulasen bzw deren Gemische in 20 
Frage. Besonders gut geeignet sind aus Bakterienstammen oder Pilzen, wie Bacillus subtilis. Bacillus licheniformis und 
Streptomyces griseus gewonnene enzymatische Wirkstofife. Vorzugsweise werden Piroteasen vom Subtilisin-iyp und 
insbesondere Pioteasen, die aus Bacillus lentus gewonnen werden, eingesetzt. Dabei sind Enzymmischungen, beispiels- 
weise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase oder Protease und Cellulase oder aus Cellulase und Lipase 
Oder aus Protease, Amylase und Lipase oder Protease, Lipase und Cellulase, insbesondere jedoch Cellulase- haltige Mi- 25 
schungen von besonderem Interesse. Auch Peroxidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet crwie- 
sen. Die Enzyme konnen an TrSgerstoffen adsorbiert und/oder in Hiillsubstanzen eingebettet sein, um sie gegen vorzei- 
tige Zersetzung zu scbtitzen. Der Anteil der Enzyme, Enzymmischungen oder Enzymgranulate in den erfindungsgema- 
Ben Formkdrpern kann beispielsweise etwa 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis etwa 2 Gew.-% betragen. 

Zusatzlich konnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper auch Komponenten enthalten, welche die Ol- und 30 
Fettauswaschbarkeit aus Textilien positiv beeinflussen (sogenannte soil repellents). Dieser Effekt wird besonders deut- 
lich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das b«reits vorher mehrfach mit einem erfindungsgemaBen Waschmittel, das 
diese Ol- und fettldsende Komponente enthalt, ge waschen wurde. Zu den bevorzugten Ol- und fettlosenden Komponen- 
ten zahlen beispielsweise nichtionische Celluloseether wie Methylcellulose und Methylhydroxy-propylcellulose mit ei- 
nem Anteil an Methoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% und an Hydroxypropoxyl-Gruppen von 1 bis 15 Gew.-%, je- 35 
weils bezogen auf den nichtionischen Celluloseether, sowie die aus dem Stand der Tfechnik bekannten Polymere der 
Phthalsaure und/oder der Terephthalsaure bzw. von deren Derivaten, insbesondere Polymere aus Ethylenterephthalaten 
und/oder Polyethylenglykolterephthalaten oder anionisch und/oder nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Be- 
sonders bevorzugt von diesen sind die sulfonierten Derivate der Phthalsaure- und der Terephthalsaure-Polymere. 

Die Formkorper konnen als optische Aufheller Derivate der Diaminostilbendisulfonsaure bzw, deren AlkaHmetall- 40 
salze enthalten. Geeignet sind z. B. Salze der4,4-Bis(2-anilino-4-morpholino-l,3,5-triazinyI-6-amino)stilben-2,2'-disul- 
fonsaure oder gleichartig aufgebaute Verbindungen, die anstelle der Morpholino-Gruppe eine Diethanolaminogruppe, 
eine Methylaminogruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2-Methoxyethylaminogruppe tragen. 

Weiterhin konnen Aufheller vom lyp der substituierten Diphenylstyryle anwesend sein, z. B. die Alkalisalze des 4,4- 
Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4 -Bis(4-chlor-3-sulfostyryl)-diphenyls, oder 4-(4-Chlorstyryl)-4'-(2-sulfostyryl)-diphe- 45 
nyls. Auch Gemische der vorgenannten Aufheller konnen verwendet werden. 

Farb- und Duflstofife werden den erfindungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem zugesetzt, um den as- 
thetischen Eindruck der Produkte zu verbessem und dem Verbraucher neben der Weichheitsleistung ein visuell und sen- 
sorisch "typisches und unverwechselbares" Produkt zur Verfiigung zu stellen. Als Parfiimdle bzw. Duftstoffe konnen ein- 
zebie RiechstoffVerbindungen, z. B. die synthetischen Produkte vom Typ der Ester, Ether, Aldehyde, Ketone, Alkohole 50 
und Kohlenwasserstoffe verwendet werden. Riechstoffverbindungen vom lyp der Ester sind z. B. Benzylacetat, Phe- 
noxyethylisobutyrat, p-tert.-Butylcyclohexylacetat, Linalylacetat, Dimethylbenzylcarbinylacetat, Phenylethylacetat, Li- 
nalylbenzoat, Benzylformiat, Ethylmethylphenylglycinat, AUylcyclohexylpropionat, Styrallylpropionat und Benzylsali- 
cylat. Zu den Ethem zahlen beispielsweise Benzylethylether, zu den Aldehyden z. B. die linearen Alkanale mit 8-18 C- 
Atomen, Citral, CitroneUal, Citronellyloxyacetaldehyd, Cyclamenaldehyd, Hydroxycitronellal, Lilial und Bourgeonal, 55 
zu den Ketonen z. B. die Jonone, oc-Isomethylionon und Methyl-cedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citronellol, 
Eugenol, Geraniol, Linalool, Phenylethylalkohol und Tfcrpineol, zu den Kohlenwasserstoffen gehoren hauptsachlich die 
Terpene wie Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischungen verschiedener Riechstoffe verwendet, die ge- 
meinsam eine ansprechende Duftnote erzeugen. Solche Parfiimole konnen auch natiirliche Riechstoffgemische enthal- 
ten, wie sie aus pflanzlichen Quellen zuganglich sind, z. B. Pine-, Citrus-, Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder Ylang- 60 
Ylang-Ol. Ebenfalls geeignet sind Muskateller, Salbeiol, Kamillenol, NelkendU MelissenSl, Minzdl, ZimtbiatterOl, Lin- 
denblUtenol, Wacholderbearol, Vetiverol, Olibanumol, Galbanumdl und Labdanumdl sowie Orangenbliitenol, Neroliol, 
Orangenschalenol und Sandelholzdl. 

t)blicherweise liegt der Gehalt der orfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper an Farbstoffen unter 
0,01 Gew.-%, wShrend Duftstoffe bis zu 2 Gew.-% der gesamten Formuliening ausmachen kdnnen. 65 

Die Duftstoffe kdnnen direkt in die erfindungsgemaBen Mittel eingearbeitet werden, es kann aber auch vorteilhaft 
sein, die Duftstoffe auf IVSger aufeubringen, die die Haftung des Parfiims auf der Wasche verstaiken und dutch eine 
langsamere Duftfreisetzung fur langanhaltenden Duft der Ibxtilien sorgen. Als solche Tragermaterialien haben sich bei- 
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ahrfl^^Bi die Cyclodextrin-Parfiim-Komplexe zusatzlich noch iS^fRh 



spielswdse Cyclodpxtrine bewahrfl^^Bi die Cyclodextrin-Parfiim-Komplexe zusatzlich noch rflBJRteren Hilfsstoffen 
bescbichtet werden kdnnen. 

Um den ILsthedschen Eindnick der erfindungsgemSBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper zu verbessem, kon- 
nen sie mit geeigneten Farbstofifen eingefarbt werden. Bevorzugte Farbstofife, deren Auswahl dem Fachmann keinerlei 
5 Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lagerstabilitat und Unempfindlichkeit gegeniiber den iibrigen Inhaltsstoffen 
der Mittel und gegen Licht sowie keine ausgepragte Substantivitat gegenuber Tfexlilfasern, um diese nicht anzufarben. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Formkorper erfolgt zunachst durch das trockene \fennischen derBestandteile, 
die ganz oder teiiweise vorgranuliert sein konnen, und anschlieBendes Informbringen, insbesondere \ferpressen zu Ta- 
bletten, wobei auf herkommliche Verfahren zuruckgegrifFen werden kann. Zur Herstellung der erfindungsgemaBen 

10 Fonnkorper wird das Vorgemisch in einer sogenannten Matrize zwischen zwei Stempeln zu einem festen Komprimat 
verdichtet. Dieser Vorgang, der im folgenden kurz als T^blettierung bezeichnet wird, gUedert sich in vier Abschnitte: Do- 
sierung, Verdichtung (elastische Verformung), plastische Verformung und AusstoBen. 

Zunachst wird das Vorgemisch in die Matrize eingebracht, wobei die FuUmenge und damit das Gewicht und die Form 
des entstehenden Formkorpers durch die Stellung des unteren Stempels und die Form des Frefiwerkzeugs bestimmt wer- 

15 den. Die gleichbleibende Dosierung auch bei hohen Formkorperdurchsatzen wird vorzugsweise uber eine volumetrische 
Dosierung des Vorgemischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung beruhrt der Oberstempel das Vorgemisch und 
senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei dieser Verdichtung werden die Partikel des Vorgemisches naher 
aneinander gedruckt, wobei das Hohlraumvolumen innerhalb der Fullung zwischen den Stempeln kontinuierlich ab- 
nimmt. Ab einer bestimmten Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das \brgemisch) be- 

20 ginnt die plastische Verformung, bei der die Partikel zusammenflieBen und es zur Ausbildung des Formkorpers kommt. 
Je nach den physikalischen Eigenschaften des Vorgemisches wird auch ein Teil der Vorgcmischpartikel zerdriickt und es 
konmit bei noch hoheren Driicken zu einer Sinterung des Vorgemischs. Bei steigender PreBgeschwindigkeit, also hohen 
Durchsatzmengen, wird die Phase der elastischen Verformung immer weiter verkUrzt, so daB die entstehenden Formkor- 
per mehr oder minder groBe Hohb^ume aufweisen k5nnen. Im letzten Schritt der Ikblettierung wird der fertige Form- 

25 koiper durch den Unterstempel aus der Matrize herausgedrUckt und durch nachfolgende TVansporteinrichtungen wegbe- 
fordert. Zu diesem Zeitpunkt ist lediglich das Gewicht des Formkorpers endgiiltig festgelegt, da die PreBlinge aufgrund 
physikalischer Prozesse (Riickdehnung, kristallographische Effekte, Abkiihlung etc.) ihre Form und GroBe noch andem 
konnen. 

Die Tablettierung erfolgt in handelstibiichen Tablettenpressen, die prinzipieU mit Einfach- oder Zweifachstenq}eln 

30 ausgertistet sein kdnnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel zum Druckaufbau verwendet, auch der Unter- 
stempel bewegt sich wahrend des PreBvorgangs auf den Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten driickt. 
Fiir kleine Produkdonsmengen werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der oder die Stem- 
pel an einer Exzenterscheibe befesdgt sind, die ihrerseits an einer Achse mit einer bestimmten Undaufgeschwindigkeil 
montiert ist. Die Bewegung dieser PreBstempel ist mit der Arbeitsweise eines ublichen Viertaktmotors vergleichbar. Die 

35 Verpressung kann mit je einem Ober- und Unterstempel erfolgen, es konnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzen- 
terscheibe befestigt sein, wobei die Anzahl der Matrizenbohrungen entsprechend erweitert ist. Die Durchsatze von Ex- 
zenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis maximal 3000 T^bletten pro Stunde. 

Fur groBere Durchsatze wahlt man Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenannten Matrizentisch eine 
groBere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der Matrizen variiert je nach Modell zwischen 6 und 

40 55, wobei auch groBere Matrizen im Handel erhaltlich sind. Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Un- 
terstempel zugeordnet, wobei wiederum der PreBdruck aktiv nur durch den Ober- bzw, Unterstempel, aber auch durch 
beide Stempel aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen sich um eine gemeinsame senkrecht 
stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kurvenbahnen wahrend des Umlaufs in die Positionen fur 
Befullung, Verdichtung, plastische Verformung und AusstoB gebracht werden. An den Stellen, an denen eine besonders 

45 gravierende Anhebung bzw. Absenkung der Stempel erforderlich ist (BefuUen, Verdichten, AusstoBen), werden diese 
Kurvenbahnen durch zusatzliche Niederdruckstiicke, Merderzugschienen und Aushebebahnen unterstiitzt. Die Befiil- 
lung der Matrize erfolgt uber eine starr angeordnete Zufuhreinrichtung, den sogenannten Fiillschuh, der mit einem \br- 
ratsbehalter fiir das Vorgemisch verbunden ist. Der PreBdruck auf das Vorgemisch ist uber die PreBwege fiir Ober- und 
Unterstempel individuell einstellbar, wobei der Druckaufbau durch das Vorbeirollen der Stempelschaftkdpfe an verstell- 

50 baren DruckroUen geschieht. 

Rundlaufpressen konnen zur Erhohung des Durchsatzes auch mit zwei FuUschuhen versehen werden, wobei zur Her- 
stellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden muB. Zur Herstellung zwei- und mehrschichdger 
Formkorper werden mehrere Fiillschuhe hintereinander angeordnet, ohne daB die leicht angepreBte erste Schicht vor der 
weiteren Befullung ausgestoBen wird. Durch geeignete ProzeBfuhrung sind auf diese Weise auch Mantel- und Punktta- 

55 bletten herstellbar, die einen zwiebelschalenartigen Aufbau haben, wobei im FaUe der Punkttabletten die Oberseite des 
Kerns bzw. der Kemschichten nicht uberdeckt wird und somit sichtbar bleibt. Auch Rundlauftablettenpressen sind mit 
Einfach- oder Mehrfachwerkzeugen ausriistbaj; so daB beispielsweise ein SuBerer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 
35 Bohrungen gleichzeitig zum Verpressen benutzt werden. Die Durchsatze modemer Rundlauftablettenpressen betra- 
gen iiber eine Million Formkorper pro Stunde. 

60 Im Rahmen der vorliegenden Erfindung geeignete Tablettiermaschinen sind beispielsweise erhaltlich bei den Firmen 
Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg, Wilhelm Fette GmbH, Schwarzenbek, Hofer GmbH, Weil, KHJAN, Koln, KO- 
MAGE, Kell am See, KORSCH Pressen GmbH, Berlin, Mapag Maschinenbau AG, Bern (CH) sowie Courtoy N.V., 
Halle (BE/LU). Besonders geeignet ist beispielsweise die Hydraulische Doppeldruckpresse HPF 630 der Hrma LAEIS, 
D. 

65 Die Formkorper konnen dabei in vorbestiimnter Raumform und vorbestiimnter GrdBe gefertigt werden. Als Raum- 
form kommen praktisch alle sinnvoU handbabbaren Ausgestaltungen in Betracht, beispielsweise also die Ausbildung als 
Tafel, die Stab- bzw. Barrenform, WOrfel, Quader und entsprechende Raumelemente mit ebenen Seitenflacben sowie ins- 
besondere zylinderformige Ausgestaltungen mit kreisformigem oder ovalem Querschnitt. Diese letzte Ausgestaltung er- 
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'c^^^Ikblette bis zu kompakten Zylinderstucken mit einem ^^^tnii 



faBt dabei die Dazbietungsform vc^^^Ikblette bis zu kompakten Zylinderstucken mit einem l^PRtnis von Hdhe zu 
Durchmesser oberhalb 1. 

Die portionierten PreBlinge konnen dabei jeweils als voneinander getrennte Einzelelemente ausgebildet sein, die der 
vorbestimmten Dosiermenge der Wasch- und/oder Reinigungsmittel entspricht. Ebenso ist es aber moglich, PreBlinge 
auszubilden, die eine Mehrzahl solcher Masseneinheiten in einem PreBLing verbinden, wobei insbesondere durch verge- 5 
gebene SoUbruchstellen die leichte Abtrennbarkeit portionierter kleinerer Einheiten vorgesehen ist. Fiir den Einsatz von 
Textilwaschmittein in Maschinen des in Europa iiblichen Typs mit horizontal angeordneter Mechanik kann die Ausbil- 
dung der portionierten PreBlinge als Tabletten, in Zylinder- oder Quaderform zweckmaBig sein, wobei ein Durchmesser/ 
Hohe-Verhaltnis im Bereich von etwa 0,5 : 2 bis 2 : 0,5 bevorzugt ist. Handelsiibliche HydrauUkpressen, Exzenterpres- 
sen Oder Rundlauferpressen sind geeignete Vorrichtungen insbesondere zur Herstellung derartiger PreBlinge. 10 

Die Raumform einer anderen Ausftihrungsform der Formkorper ist in ihren Dimensionen der Einspiilkammer von 
handelsublichen Haushaltswaschmaschinen angepaBt, so daB die Formkorper ohne Dosierhilfe direkt in die Einspulkam- 
mer eindosiert werden konnen, wo sie sich wahrend des Einspiilvorgangs auflost. Selbstverstandlich ist aber.auch ein 
Einsatz der Waschmittelformkorper iiber eine Dosierhilfe problemlos moglich und im Rabmen der vorliegenden Erfin- 
dung bevorzugt. 15 

Ein weiterer bevorzugter Formkorper, der hergestellt werden kann, hat eine platten- oder tafelartige Struktur mit ab- 
wechselnd dicken langen und diinnen kurzen Segmenten, so daB einzelne Segmente von diesem "Riegel" an den SoU- 
bruchstellen, die die kurzen diinnen Segmente darstellen, abgebrochen und in die Maschine eingegeben werden kdnnen. 
Dieses Prinzip des "riegelformigen" Formkorperwaschmittels kann auch in anderen geometrischen Formen, beispiels- 
weise senkrecht stehenden Dreiecken, die lediglich an einer ihrer Seiten langsseits miteinander verbunden sind, verwirk- 20 
licht werden, 

Moglich ist es aber auch, daB die verschiedenen Komponenten nicht zu einer einheitlichen Tkblette verpreBt werden, 
sondem daB Formkdrper erhalten werden, die mehrere Schichten, also mindestens zwei Schichten, aufweisen. Dabei ist 
es auch moglich, daB diese verschiedenen Schichten unterschiedliche LQsegeschwindigkeiten aufweisen. Hieraus k<3n- 
nen vorteilhafte anwendungstechnische Hgenschaf ten der Formkorper lesultieren. Falls beispielsweise Komponenten in 25 
den Formkorpem enthalten sind, die sich wechselseitig negativ beeinflussen, so ist es mdglich, die eine Komponente in 
der schneller loslichen Schicht zu integrieren und die andere Komponente in eine langsamer losliche Schicht einzuarbei- 
ten, so daB die erste Komponente bereits abreagiert hat, wenn die zweite in Losung geht. Der Schichtaufbau der Form> 
k6rper kann dabei sowohl stapelartig erfolgen, wobei ein Ldsungsvorgang der inneren Schicht(en) an den Kanten des 
Formkorpers bereits dann erfolgt, wenn die aufieren Schichten noch nicht vollstandig gelost sind, es kann aber auch eine 30 
voUstandige Umhullung der inneren Schicht(en) durch die jeweils weiter auBen liegende(n) Schicht(en) erreicht werden, 
was zu dner Verhinderung der friihzeitigen Losung von Bestandteilen der inneren Schicht(en) fubrt. 

In einer weiter bevorzugten Ausfuhrungsform da: Erfindung besteht ein Formkorper aus mindestens drei Schichten, 
also zwei auBeren und mindestens einer irmeren Schicht, wobei mindestens in einer der inneren Schichten ein Peroxy- 
Bleichmittel enthalten ist, wShrend beim stapelfbrmigen Formkorper die beiden Deckschichten und beim hiiUenformi- 3S 
gen Formkorper die auBersten Schichten jedoch frei von Peroxy-Bleichmittel sind. '^iterhin ist es auch moglich, Pe- 
roxy-Bleichmittel und gegebenenfalls vorhandene Bleichaktivatoren und/oder Enzyme raumlich in einem Formkdrper 
voneinander zu trennen. Derartige mehrschichtige Formkorper weisen den Vorteil auf, daB sie nicht nur iiber eine Ein- 
spiilkammer oder iiber eine Dosiervorrichtung, welche in die Waschflotte gegeben wLrd, eingesetzt werden konnen; viel- 
mehr ist es in solchen Fallen auch moglich, den Formkorper im direkten Kontakt zu den TfextiHen in die Maschine zu ge- 40 
ben, ohne daB Verfleckungen durch Bleichmittel und dergleichen zu befiirchten waren. 

Ahnliche EfFekte lassen sich auch durch Beschichtung ("coating") einzelner Bestandteile der zu verpressenden Wasch- 
und Reinigungsmittelzusanunensetzung oder des gesamten Formkorpers erreichen. Hierzu konnen die zu beschichten- 
den Korper beispielsweise mit waBrigen Losungen oder Emulsionen bediist werden, oder aber uber das \ferfahren der 
Schmelzbeschichtung einen Uberzug erhalten. 45 

Nach dem Verpressen weisen die Wasch- und ReinigungsmittelformkGrper eine hohe Stabilitat auf. Die Bruchfestig- 
keit zylinderformiger Formkdrper kann iiber die MeBgroBe der diametralen Bnichbeanspruchung erfaBt werden. Diese 
ist bestinunbar nach 

so 

Hierin steht c fiir die diametrale Bnichbeanspruchung (diametral fracture stress, DFS) in Pa, P ist die Kraft in N, die zu 
dem auf den Formkorper ausgeiibten Druck fUhrt, der den Bruch des Formkorpers verursacht, D ist der Formkorper- 
durchmesser in Meter und t ist die Hdhe der Formkdrper. S5 



Beispiele 

Durch Granulation in einem 50-Liter-Pflugscharmischer der Firma Lddige wurde ein tensidhaltiges Granulat (Zusam- 
mensetzung siehe Tabelle 1) hergestellt, das als Basis fiir ein teilchenfdrmiges Vorgemisch verwendet wurde. Im An- 60 
schluB an die Granulation wurden die Granulate in einer Wuiselschichtapparatur der Firma Glatt bei einer Zulufttempe- 
ratur von 60**C iiber einen 2^itraum von 30 Minuten getrocknet, Nach der TVocknung wurden Feinanteile < 0,4 nun und 
Grobkomanteile > 1,6 mm abgesiebt. 

Durch Abmischung des tensidhaltigen Granulats mit Bleichmittel, Bleichaktivator sowie weiteren Aufbereitungskom- 
ponenten wurde ein tablettierfahiges Vorgemisch hergestellt. Als weitere Aufbereitungskomponente wurde ein Brause- 65 
system in das Vorgemisch inkorporiert, das im Falle der erfindungsgemMfien Formkdrper El und E2 in Form eines ho- 
mogenen Co-Granulats und bei den Veigleichsbeispielen VI und V2 in Form eines Gemischs der beiden feinteiligen Pul- 
ver vorlag. 
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Zur Herstellung der erfindungsg^^^einzusetzenden Brausegranulate wurden NatriumhydroHRLrbonat, Natrium- 
carbonat und Citronensaure trocken vermischt (siehe Tabelle 3) und auf einer Kompaktierwalze vom lyp Alexanderwerk 
zu einer Schulpe kompaktiert. AnschlieBend erfolgte die Vermahlung der Schiilpe auf einem Siebgranulator. Die ver- 
mahlene Schulpe wurde zwischen 0,6 und 1,6 mm abgesiebt. Das Brausesystem wurde zu jeweils zu 5 Gew.-% dem zu 
5 verpressenden Vorgemisch zugegeben, wonach in einer Korsch-Exzenteq)resse die Verpressung der Vorgemische zu Ta- 
bletten (Durchmesser: 44 mjn, Hohe: 22 mm, Gewicht: 37,5 g) erfolgte. Dabei wurde der PreBdruck so eingestellt, daB 
jeweils zwei Serien von Formkorpem erhalten wurden (El, El', E2, E2' bzw. VI, Vl* und V2, V2'), die sich in ihrer Harte 
unterscheiden. Die Zusammensetzung der zu verpressenden Vorgemische (und damit der Formkorper) zeigt Tabelle 2, 
die Zusanunensetzung und TeilchengroBenverteilung der zugesetzten Brausesysteme ist in Tkbelle 3 angegeben, die Teil- 
10 chengroBenverteilung der ubrigen Aufbereitungskomponenten zeigt Tkbelle 4. 

TabeUel 



Zusammensetzung des Ibnsidgranulats [Gew.-%] 



15 



Co i'»*AllcvlheTiTnl<5iil'finn5it 


1 fi A 


Cn ift-Fettalkohol mit 7 EO 


A 0 


V 1 1 1 a^PfffuiS If />Vl 1^1 G1 11 

^ I2-1 8^* ctidiituiiuisijjxai 


4,9 


Seife 


1 fk 
i,o 


optischer Aiifheller 


0,3 


Natriumcarbonat 


18,8 


Natriumsilikat 


5.5 


Acrylsaure-Maleinsaure-Copolymer 


5,5 


Zeolith A (wasserfreie Aktivsubstanz) 


31,3 


Na-Hydxoxyethan-l ,1 -diphosphonat 


0,8 


Wasser, Salze 


Rest 



45 



SO 



55 



60 



65 
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' TUbeUe 2 



Zusaininensetzung der Vorgemische [Gew.-%] 



Tensidgranulat (Tabelle 1) 


62,5 


Brausesystem (Tabelle 3) 


5.0 


Natriumperborat-Monohydrat 


15,0 


TAED 


5,0 


Schauminhibitor 


3,0 


Polyacrylat 


1.0 


Enzyme 


2,0 


Parfiim 


0,5 


Wessalith*P(ZeolithA) 


1.0 


Desintegrationshilfsmittel (Cellulose)* 


5,0 



kompaktierte Cellulose (TeilchengroBe: 90 Gew.-% > 400 pm) 

T^beUe 3 

Zusammensetzung und TeilchengroBe der Brausesysteme [Gew.-%, mm] 



Brausesystem 


Rohstofife 


Fraktion 


Granulat 


El 


ZitronensSure / Bicarbonat 
90%/ 10% 


0,6- 1,6 mm 


ja 


VI 


Zitronensaure / Bicarbonat 
90%/ 10% 


< 0,6 mm 


nein 


E2 


Zitronensaure / Soda 
10%/ 90% 


036-1,6 mm 




V2 


Zitronensaure / Soda 
10%/ 90% 


< 0,6 mm 


nein 



13 



^DE 198 47 283 A 1 

'I^beUe4 

Siebzahlen der Aufbereitungskomponenten [Gew.-%] 



Siebzahlen [mm] 


>1,6 


>u 


>0,8 


>0,6 


>0,4 




<0^ 


Tensidgranulat (Tabelle 1) 


5 


17 


47 


19 


9 


3 




Natriumperborat-Monohydrat 


- 


24 


62 


10 


4 




_ 


TAED 


2 


39 


51 


6 


2 






Schauminhibitor 


- 


- 


1 


2 


11 


46 


40 


Enzyme 


1 


3 


89 


6 


1 






Polyacrylat 






6 


8 


20 


28 


38 


Wessalith*P(ZeolithA) 














100 


Desintegrationshilfsmittel (Cellulose) 






62 


23 


11 


2 


2 



Die HSrte der Ikbletten wurde nach zwei Tagen Lagerung durch Verformung der Tablette bis zum Bruch gemessen, 
wobei die Kraft auf die SeitenflSchen der Tablette einwirkte und die maximale Kraft, der die Tablette standhielt, ermittelt 
wurde. 

Zur Bestimmung des Tablettenzerfalls wurde die Tablette in ein Becherglas mit Wasser gelegt (600 ml Wasser, Tem- 
peratur 30°C) und die Zeit bis zum voUst^digen Tablettenzerfall gemessra. 
Die experimentellen Daten zeigen die Tabellen 5 und 6: 

T^beUe 5 



Waschmitteltabletten mit Brausesystem (physikalische Daten] 



Tablette 


El 


VI 


El' 


VI' 


Tablettoiliarte [N] 


31 


31 


39 


39 


Tablettenzer&ll [sec] 


9 


17 


17 


45 



TkbeUe 6 

Waschmitteltabletten mit Brausesystem [physikalische Daten] 



Tablette 


E2 


V2 


E2' 


V2' 


TabiettenMite [N] 


30 


30 


42 


38 


Tablettenzeifall [sec] 


8 


15 


15 


25 



PatentansprClche 

1. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem, teilchenformigen Wasch- und Reinigungsmittel, da- 
durch gekennzeichnet, dafi sie ein wasserfrei granuliertes Brausesystem enthalten. 

2. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS sie das wasserfrei gra- 
nulierte Brausesystem in Mengen von 1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von 2 bis 18 Gew.-%, besonders bevorzugt 
von 3 bis 15 Gew.-% und insbesondere von 5 bis 10 Gew.-%, jeweils bezogen auf den Formkorper enthalten. 

3. Wasch- und Reinigungsmittelformk5iper nach einem der AnsprUche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi min- 
destens 80 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 90 Gew.-% und insbesondere die Gesamtmenge der Ibilchen des 
wasserfrei granulierten Brausesystems Ibilchengrofien oberhalb 600 fim aufweisen. 

4. Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB sie als 
wasser&ei granuliertes Brausesystem ein Granulat aus Carbonat(en) und/oder Hydrogencarbonat(en) mit Acidifi- 
zierungsmittel(n) im GewichtsverhSltnis 1 : 20 bis 20 : 1, vorzugsweise 1 : 9 bis 9 : 1, enthalten. 

5. Wasch- und Reinigungsmittelforrnkdiper nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi sie 
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wasser&ei granulierte, BrausHHIn-haltige Compounds enthalten, welche mindestens 6O^0r-% Brausesystem 
(Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbonat(e) und Acidifizierungsmittel), jeweils bezogen auf das Gewicht des Com- 
pounds, enthalten, wobei vorzugsweise mindestens 80 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 90 Gew.-% und insbe- 
sondere die Gesamtmenge der Compounds TeilchengroBen oberhalb 600 aufweisen. 

6. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi sie 
zusatzlich ein Desintegrationshilfsmittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis, vorzugs- 
weise in granularer, cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 
3 bis 7 Gew.-% und insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht, enthalten. 

7. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da6 sie 
nicht mit einem Coating, das den gesamten Formkorper iiberzieht, beschichtet sind. 

8. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB sie in 
Wasser bei 30®C in weniger als 60 Sekunden vollstandig in ihre Sekundarpartikel zerf alien. 

9. Verfahren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem, gekennzeichnet durch die Schritte 

a) HersteUung eines Brausesystems durch wasserfreie Granulation, 

b) Abmischen des in Schritt a) heigestellten Granulats mit weiteren InhaltsstofFen von Wasch- und Reini- 
gungsmitteln zu einem zu verpressenden Vorgemisch, 

c) Verpressen zu Formkorpem. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB in Verfahrensschritt a) ein oder mehrere Carbonat(e) 
und/oder Hydrogencarbonat(e) noit einem oder mehreren Acidifizierungsmittel(n) trocken miteinander vermischt 
und einer PreBagglomeration, vorzugsweise einer Walzenkompaktierung, unterworfen werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das oder die Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbo- 
nat(e) mit dem oder den Acidifizierungsmittel(n) im Gewichtsverhaltnis 1 : 20 bis 20 : 1, vorzugsweise 1 : 9 bis 
9:1, vermischt und prefiagglomeriert werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspniche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dafi als Carbonate und/od^ Hydro- 
gencarfoonate die Alkalimetallsalze, vorzugsweise die Natriumsalze eingesetzt werden, wobei Natriumhydrogen- 
carbonat und Natriumcaifoonat besonders bevorzugt sind. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB als Acidifizierungsmittel ein oder 
mehrere Stofife aus der Gruppe der bei Raumtemperatur festen oiganischen Di-, Tri- und Oligocarbonsauien einge- 
setzt werden, wobei Citronensaure besonders bevorzugt ist 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 80 Gew.-%, vorzugs- 
weise mindestens 90 Gew.-% und insbesondere die Gesamtmenge des in Schritt a) heigestellten Brausesystems 
TeilchengroBen oberhalb 600 |im aufweisen. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das in Schritt a) heigestellte Brau- 
segranulat 1 bis 20 Gew .-%, vorzugsweise 2 bis 18 Gew.-%, besonders bevorzugt 3 bis 15 Gew.-% und insbeson- 
dere 5 bis 10 Gew,-% des zu verpressenden Vorgemischs ausmacht. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi das in Schritt a) heigestellte Brau- 
segranulat in Schritt b) mit mindestens einem tensidhaltigem Granulat zu einem zu verpressenden VDrgemisch mit 
einem Schiittgewicht von mindestens 500 g/1, vorzugsweise mindestens 600 gA und insbesondere mindestens 700 
gA, vereinigt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das tensidhaltige Granulat TfeilchengrOBen zwi- 
schen 100 und 2000 pm, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 ^m, besonders bevorzugt zwischen 400 und 
1600 pm und insbesondere zwischen 600 und 1400 pm, aufweist. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB das tensidhaltige Granulat anio- 
nische und/oder nichtionische Tenside sowie Geruststoffe enthalt und Gesamt-Tensidgehalte von mindestens 
10 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 20 Gew,-% und insbesondere mindestens 25 Gew.-%, aufweist. 

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das tensidhaltige Granulat TfeilchengroBen zwi- 
schen 100 und 2000 pm, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 pm, besonders bevorzugt zwischen 400 und 
1600 pm und insbesondere zwischen 600 und 1400 pm, aufweist, 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB Vorgemisch zusatzlich ein Desin- 
tegrationshilfsmittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis, vorzugsweise in granularer, 
cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 3 bis 7 Gew.-% und 
insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Vorgemischs, enthalt. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Vorgemisch zusatzlich einen 
oder mehrere Stofife aus der Gruppe der Bleichmittel, Bleichaktivatoren, Enzyme, pH-Stellmittel, Duftstoffe, Par- 
fiimtrager, Ruoreszenzmittel, Farbstoffe, Schauminhibitoren, Silikonole, Anturedepositionsmittel, optischen Auf- 
heller, Vergrauungsinhibitoren, Farbubertragungsinhibitoren und Korrosionsinhibitoren enthalt. 
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